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(57) Abstract 

The invention relates to a method for producing a 
fixing closure element comprising a plurality of interlocking 
means which are configured with a support (17) as one 
piece. According to the inventive method, a thermoplastic 
material is fed to the slit between a pressure tool (3) and 
a shaping tool (5), A sieve (11) comprising continuous 
cavities is used as a shaping element on the shaping tool 
(5). The interlocking means are formed such that the 
thermoplastic material is at least partially hardened in the 
cavities of the sieve (11). A shaping tool which comprises 
a second shaping element (11), said element interacting with 
the cavities of the sieve, is used on the side of the sieve (13) 
facing away from the pressure tool (3). The thermoplastic 
material is shaped using said second shaping element. 

(57) Zusammenfassung 

Bei einem Verfahren zur Herstellung eines Haftver- 
schluBteilcs mit einer Vielzahl von einsttlckig mlt einem 
TrSger (17) ausgebildeten Verhakungsmitteln, bei dem ein 
thermoplastischer Werkstoff dem Spalt zwischen einem 
Druckwerkzcug (3) und einem Formwerkzcug (5) zugefuhrt 
wird, bei dem als formgebendes Element am Formwerkzeug 
(5) ein durchgehende Hohlraume aufweisendes Sieb (11) 
verwendet wird und bei dem die Verhakungsmittel dadurch 
gebildet werden, daB der thermoplastische Werkstoff in den 
HohlrSumen des Sicbes (11) zumindest tcilweise erhartet, 




wird ein solches Formwerkzeug verwendet, das an der vom 

Dnickwcrkzeug (3) abgekehrten Seite des Siebes (1 1) ein mit dessen HohlrSumen zusammenwirkcndes zwcites formgebendes Element (13) 
aufweist, durch das der thermoplastische Werkstoff geformt wird. 
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Verfahren zur Herstellung eines HaftverschluBteiles 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines HaftverschluBtei- 
les mit einer Vielzahl von einstuckig mit einem Trager ausgebildeten Ver- 
hakungsmitteln in Form von endseitige Verdickungen aufweisenden Sten- 
geln, bei dem ein formbarer Werkstoff in plastischem oder flussigem Zu- 
5 stand dem Spalt zwischen einem Druckwerkzeug und einem Formwerk- 
zeug zugefuhrt wird und diese so angetrieben werden, daB der Trager im 
Spalt gebildet und in einer Transportrichtung gefordert wird, bei dem als 
formgebendes Element am Formwerkzeug ein durchgehende Hohlraume 
aufweisendes Sieb verwendet wird und bei dem die Verhakungsmittel da- 
1 0 durch gebildet werden, daS der formbare Werkstoff in den Hohlraumen des 
Siebes zumindest teilweise erhartet. 



Ein Verfahren dieser Art ist bereits in der DE 196 46 318 A1 als bekannt 
aufgezeigt. Als Anwendungsmoglichkeit eines in dieser Art hergestellten 
1 5 HaftverschluBteiles wird insbesondere die Bildung eines Haftverschlusses 
fur Babywindein oder fur Krankenhauskleidung offenbart. Fur eine Verwen- 
dung in Haftverschlussen derartiger Kleidungsstucke benotigt man eine rela- 



wo 00/00053 PCT/EP99/03787 

2 

2 

tiv hohe Anzahl von Verhakungsmittein pro cm , Dies ftihrt bei dem be- 

kannten Verfahren zu sehr hohen Herstellungskosten fur das Formwerk- 

zeug, welches, der hohen Anzahl von Verhakungsmittein entsprechend, ein 

2 

Sieb mit einer entsprechend groBen Anzahl von Hohlraumen pro cm er- 

5 forderlich macht. Um zu gewahrleisten, daS am auBeren Ende der in den 
Siebhohlraumen durch den eingedruckten Kunststoff gebildeten Stengel 
endseitige Verdickungen ausgebildet werden konnen, ist es bei dem be- 
kannten Verfahren zudem erforderlich, daS die Siebhohlraume an ihren 
Randem, zumindest auf der vom Druckwerkzeug abgekehrten Seite, nach 
10 innen verlaufende Radien aufweisen. Durch diese Radien werden beim 

Fiillen mit dem Kunststoff an den Stengein bereits endseitige Verdickungen, 
zumindest ansatzweise, ausgebildet. 

Die hierfiir erforderlich Formgebung der sehr groBen Anzahl der Hohlrau- 
1 5 me des Siebes, was durch Atzen, Galvanisieren oder mittels Laserbearbei- 
tung erfolgen kann, fiihrt zu hohen Herstellungskosten. Der Erfindung liegt 
die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren dieser Art zu schaffen, das mit einer 
demgegenuber einfacher und billiger herstellbaren Verfahrenseinrichtung 
und somit rationeller durchgefuhrt werden kann. 

20 

Bei einem Verfahren der eingangs genannten Art ist diese Aufgabe erfin- 
dungsgemaS dadurch gelost, daB ein solches Formwerkzeug verwendet 
wird, das an der vom Druckwerkzeug abgekehrten Seite des Siebes ein mit 
dessen Hohlraumen zusammenwirkendes zweites formgebendes Element 
25 aufweist, durch das der formbare Werkstoff im Bereich der auReren Enden 
der Stengel geformt wird. 
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Durch die Verwendung eines zweiten formgebenden Elementes fur die 
endseitige Cestaltung der Stengel sind an die Geometrie der Offnungen des 
Siebes keine besonderen Anforderungen zu stellen, insbesondere ist die 
Form und Beschaffenheit des endseitigen Bereichs der vom eingefullten 
5 Werkstoff gebildeten Stengel nicht von randseitigen Radien der Sieboffnun- 
gen abhangig. Es ergibt sich der Vorteil der einfacheren und billigeren Her- 
stellung des Siebes. 

Druckwerkzeug und Formwerkzeug konnen, wie bei dem erwahnten, be- 
10 kannten Verfahren, als Druckwaize bzw. Formvvaize vorgesehen sein, die 
entsprechend angetrieben sind, so daB zwischen ihnen ein Forderspalt ge- 
bildet wird, durch den der Trager in Transportrichtung bewegt wird, wobei 
die Formwalze an ihrer AuBenseite das als erstes formgebendes Element 
dienende Sieb aufweist, an dessen Innenseite das zweite formgebende Ele- 
1 5 ment am Walzenkorper angeordnet ist. 

Bei einem bevorzugten Ausfuhrungsbeispiel wird als an der Innenseite des 
Siebes angeordnetes zweites formgebendes Element ein inneres, zweites 
Sieb verwendet. Wird die GroBe des Querschnitts der Offnungen des inne- 

20 ren, zweiten Siebes etwas groBer gewahit als die QuerschnittsgroBe der 
Hohlraume des ersten Siebes, so werden beim Einfullen des Kunststoffes 
endseitige Verdickungen der Stengel gebildet. Der Querschnittsunterschied 
ist so gewahit, daB das Ausziehen der Stengel nach Erharten oder teilwei- 
sem Erharten des Kunststoffes ohne Schwierigkeit erfolgen kann. Auch bei 

25 den Hohlraumen des zweiten Siebes ist keine aufwendige Bearbeitung zur 
Bildung abgerundeter Rander erforderlich. 

Bei einem weiteren Ausfuhrungsbeispiel ist als an der Innenseite des Siebes 
angeordnetes zweites formgebendes Element eine mit Vorsprungen, welche 
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sich in die Hohlraume des Siebes erstrecken, versehene Folie vorgesehen, 
wodurch beim Einfiillen des thermoplastischen Kunststoffes Vertiefungen in 
den Enden der aus dem Kunststoff geformten Stengel erzeugt werden. Da- 
durch, daS anstelle von endseitigen Verdickungen Vertiefungen in den ge- 
5 bildeten Stengein erzeugt werden, ergibt sich der Vorteil des auBerst einfa- 
chen AusformenS; ohne daB eine besondere Ausziehkraft zur Anwendung 
gebracht werden miiBte. 

Sowohl bei denr) Beispiel der Bildurig endseitiger Verdickungen als auch 
10 der Vorgehensweise der Ausbildung endseitiger Vertiefungen in den Sten- 
gein laBt sich durch eine einfache mechanische Umformung, mittels eines 
beheizten oder unbeheizten Kalanders, d.h. ohne daS ein Schmelzvorgang 
stattfinden muSte^ an den wie zuvor beschrieben vorbereiteten Stengelen- 
den die bei HaftverschluBteiien gewunschte, vorteilhafte Pilzform der end- 
1 5 seitigen Verdickungen erreichen. 

Durch Wahl der Querschnittsformen der Hohlraume der Siebe und/oder 
der Form der Vorspriinge am zweiten formgebenden Element lassen sich 
die endseitigen Verdickungen der Stengel nicht nur in Form von abgeflach- 
20 ten oder konkave Vertiefungen aufweisenden Pilzkopfen ausbilden, son- 
dern auch in Form von Mehrecken oder in Sternform. 

Gegenstand der Erfindung ist auch ein FlachenhaftverschluB, der die 
Merkmale des Anspruches 1 2 aufweist. 

25 

Im folgenden wird die Erfindung anhand von in der Zeichnung dargestellten 
Ausfuhrungsbeispielen naher eriautert. Es zeigen: 
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Fig. 1 eine stark schematisch vereinfacht und teils geschnitten ge- 
zeichnete Seitenansicht einer Vorrichtung zur Durchfuh- 
rung des erfindungsgemaBen Verfahrens; 

5 Fig, 2 eine perspektivische Darstellung zweier ineinanderge- 

schobener Siebe mit zur Verdeutlichung in iibertriebener 
GroSe bereichsweise dargestellten, durch die Sieboffnun- 
gen gebildeten Hohlraumen; 

10 Fig. 3 einen schematisch vereinfachten Langsschnitt des Ab- 

schnitts einer Formwaize mit ineinandergeschobenen Sie- 
ben gemaS Fig. 2; 

Fig. 3a bis 3c 

1 5 in vergrol^ertem Ma&stab gezeichnete Querschnitte ver- 

schiedener Formen von durch die Sieboffnungen der inein- 
andergeschobenen Siebe gebildeten Hohlraume; 

Fig. 4 eine abgebrochen gezeichnete Schnittdarstellung eines Ka- 
20 landers zur endseitigen mechanischen Verformung von an 

einem Kunststofftrager gebildeten Stengein; 

Fig. 5a bis 5i 

Draufsichten, die Beispiele fur Querschnittsformen von 
25 Siebhohlraumen in ubertriebenem Groftenmaftstab zeigen, 

wobei mit gestrichelten Linien die Umrisse der Offnungen 
des inneren Siebes dargestellt sind; 
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Fig. 6 eine der Fig, 1 ahnliciie Ansicht eines weiteren Ausfiih- 

rungsbeispieles einer Vorrichtung zur Durchfuhrung des er- 
findungsgemaBen Verfahrens; 

5 Fig. 7 eine der Fig. 2 ahnliche Darstellung, die eine in ein auBe- 

res Sieb eingesteckte Folie mit kegelartigen Vorsprilngen 
zeigt, wobei diese zur Verdeutlichung in ubertrieben gro- 
Bem MaBstab, ebenso wie entsprechende Offnungen des 
Siebes, gezeigt sind; 

10 

Fig. 8 einen der Fig. 3 ahnlichen Schnitt eines Abschnittes einer 
Formwaize mit auSerem Sieb und innerer, mit Vorsprun- 
gen versehener Folie; 

15 Fig. 8a bis 8c 

den Fig. 3a bis 3c ahnliche Schnittdarstellungen, die Bei- 
spiele moglicher Gestaltungen der Hohlraume des auBeren 
Siebes zeigen; 

20 Fig. 9 eine der Fig. 4 ahnliche Darstellung eines Kalanders; 

Fig.1 0 eine stark vergroSert gezeichnete Draufsicht einer Offnu'ng 
des auBeren Siebes mit in diese eingreifendem Vorsprung 
der inneren Folie; 



25 



Fig.l 1 eine in ubertrieben groBem MaBstab gezeichnete perspek- 
tivische Ansicht eines aus Kunststoff gebildeten Stengels 
mit pyramidenformiger endseitiger Vertiefung; 



wo 00/00053 PCT/EP99/03787 

7 

Fig.l2a und 12b 

perspektivische Ansichten von durch Kalandern bewirkten 
Formgebungen endseitiger Verdickungen des Stengels von 
Fig. 1 1 und 

5 

Fig.13a bis 13f 

in ubertrieben groSem MaBstab gezeichnete Draufsichten 
der Sieboffnungen des auSeren Siebes und in diese eingrei- 
fender Vorsprunge der inneren Folie. 

10 

Fig. 1 zeigt in schematischer Darstellung Teile einer Vorrichtung zum 
Durchfiihren des erflndungsgemaSen Verfahrens mit einem Extruderkopf 1 
als Zufuhreinrichtung fiir in plastischem oder flussigem Zustand befindli- 
chen thermoplastischen Kunststoff, der als ein Band, dessen Breite derjeni- 

15 gen des herzustellenden HaftverschluSteiles entspricht, dem Spalt zwischen 
einem Druckwerkzeug und einem Formwerkzeug zugefiihrt wird. Als 
Druckwerkzeug ist eine Druckwaize 3 vorgesehen. Bel dem Formwerkzeug 
handelt es sich um eine als Ganzes mit 5 bezeichnete Formwalze. Beide 
Walzen sind In den in Fig. 1 mit Bogenpfeilen 7 und 9 angegebenen Dreh- 

20 richtungen angetrieben, so daft zwischen ihnen ein Forderspalt gebildet 
wird, durch den das Kunststoffband in Transportrichtung gefordert wird, 
wahrend gleichzeitig im Spalt das Kunststoffband zum Trager 1 7 des Haft- 
verschluBteiles geformt wird und der Trager 1 7 an der an der Formwalze 5 
aniiegenden Seite durch die formgebenden Elemente der Formwalze 5 die 

25 zur Bildung von Verhakungsmittein erforderliche Formgebung erhalt. 

Zu diesem Zweck weist die Formwalze 5 am Umfang zwei formgebende 
Elemente in Form je eines Siebes auf, namlich eines auReren Siebes 1 1 und 
eines inneren Siebes 13, die aneinanderliegen, siehe auch Fig. 2. Wie ins- 
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besondere aus Fig. 1 und 3 2u ersehen ist; sind die Siebe 1 1 und 13 so in- 
einandergesteckt; daS die durch die Sieboffnungen von auBerem Sieb 1 1 
und innerem Sieb 13 gebildeten Hohlraume 12 bzw. 14 mit gemeinsamer 
Achse 15 miteinander fluchten, siehe insbesondere Fig. 3a. 

5 

Wie letztere Figur besonders deutlich erkennen laBt, ist die Dicke des auBe- 
ren Siebes 1 1 groBer als diejenige des inneren Siebes 13, dessen Hohlrau- 
me 14 wiederum im Querschnitt groBer sind als die Hohlraume 12 des au- 
Beren Siebes 1 1 . Aufgrund dieser Konfiguration wird der im Spalt zwischen 

10 Druckwaize 3 und Formwaize 5 in die Hohlraume 12 und 14 eingedruckte 
Kunststoff so geformt, daB am Trager 1 7 vorspringende Stengel 1 9 mit ver- 
dickten Enden 21 gebildet werden. Der Unterschied der Querschnittsgro- 
Ben der Hohlraume 12 und 14 ist so gewahit, daB die Verbreiterung an den 
Enden 21 lediglich so groB ist, daB nach teilweisem oder vollstandigem 

1 5 Erharten des Kunststoffes das Ausziehen der Stengel 1 9 aus den Hohlrau- 
men 1 2, 1 4 sicher erfolgen kann, wenn der Trager 1 7 uber eine Auszieh- 
walze 23 von der Formwaize 5 abgefiihrt wird. 

Wie insbesondere aus Fig. 4 am Beispiel des linksseitig eingezeichneten 
20 Stengels 19 zu ersehen ist, weist das freie Ende des aus den Sieben 11,13 
entformten Stengels 19 am freien Ende 21 nicht nur eine Verbreiterung auf, 
sondern eine kleine Vertiefung 25, die durch die in den Sieben einge- 
schlossene Luft entstanden ist. Durch Hindurchfuhren durch einen in Fig. 4 
nur teilweise angedeuteten Kalander, der unbeheizt oder beheizt sein kann, 
25 lassen sich die so geformten Enden 21 der Stengel 19 zu den in Fig. 4 

rechtsseitig gezeigten Verhakungsmittein mit pilzkopfformigen endseitigen 
Verdickungen 27 verformen. 
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Bei der Wahl der Geometrie der Stengel 19 ist darauf zu achten, dal^ die 
Dicke der Stengel 19 im Verhaltnis zu ihrer Lange groS genug gewahit 
wird, so daB beim Kalandem nur die Enden 21 abgeflacht, nicht aber der 
gesamte Stengel 1 9 zur Seite geknickt wird. 

5 

Die Fig. 3a bis 3c zeigen, daB die Form der die Hohlraume 12 und 14 bil- 
denden Sieboffnungen verschiedenartig gewahit sein kann, insbesondere 
sind, wie Fig. 3azeigt, keine randseitigen Abrundungen erforderlich. Sol- 
ehe konnen jedoch, wie Fig. 3b und 3c zeigen, am auSeren Sieb 1 1 an der 

10 AuBenseite oder an beiden Seiten vorgesehen sein. Auch das innere Sieb 
13 konnte entsprechende Abrundungen aufweisen. Auch konnte, abwei- 
chend von den Darstellungen in den Fig. 1 und 3, die Dicke der Siebe 1 1 
und 13 gleich groB sein. Fine genaue Positionierung der Siebe 1 1 und 13 
relativ zueinander kann vor dem Aufziehen auf die gekuhlte Formwaize 5 

1 5 durch Verkleben erfolgen, beispielsweise mittels eines Zweikomponenten- 
klebers. 

Fig. 5a bis 5i zeigen eine Anzahl moglicher Beispiele von Querschnittsfor- 
men der Sieboffnungen, wobei der UmriB der die Hohlraume 14 definie- 

20 renden Offnungen des inneren Siebes 13 mit gestrichelten Linien angedeu- 
tet und der entsprechende UmriB der Hohlraume 12 des auBeren Siebes 1 1 
durchgezogen dargestellt sind. Bei Eindrucken des Kunststoffes in die Hohl- 
raume, wobei alle extrudierbaren Kunststoffe verwendet werden konnen, 
welche sich in Hohlformen eindrucken lassen, ergeben sich hierbei ver- 

25 schiedenartig geformte Enden 21 an den Stengein 19, die nach dem Kalan- 
dern zu Verhakungsmittein in Form verschiedenartig geformter Verdickun- 
gen 27 fiihren. 
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Fig. 6 zeigt ein weiteres Beispiel einer Vorrichtung zum Durchfiihren des 
Verfahrens mit einer gegenuber dem zuvor beschriebenen Beispiel abge- 
wandelten Formwaize 5. Diese weist als zweites formgebendes Element 
anstelle eines inneren Siebes eine am auBeren Sieb 1 1 an dessen Innenseite 

5 aniiegende Folie 31 mit au&eren Erhebungen in Form von Vorsprungen 33 
auf. Wie beim ersten Ausfuhrungsbeispiel die Hohlraume 14 des inneren 
Siebes 13, sind beim nunmehr beschriebenen Beispiel die Vorspriinge 33, 
fluchtend zur Achse 1 5 (Fig. 8a bis 8c), auf die Hohlraume 12 des auSeren 
Siebes 1 1 ausgerichtet. Wie Fig. 7 und 8 zeigen, ist das auBere Sieb 1 1 aus 

10 dickerem Material, beispielsweise von einer Starke von mehreren Zehntel 
Millimetern, wahrend die innere Folie 31 wesentlich dunner, beispielswei- 
se 0,1mm stark sein kann. Die Vorspriinge 33, die kegel-, pyramiden- oder 
sternformig sein konnen, lassen sich z.B. durch Atzen erzeugen, wie dies 
auch bei Schneidfolien fur Rotationsstanzvorrichtungen erfolgt. Dabei bil- 

15 den sich Figuren mit Flankenwinkein von ca. 60*^. Auch Stachelwalzen mit 
einem gewebeverstarkten 3 bis 8 mm starken Gummigrund sind einsetzbar. 
Wegen der Erhohungen laSt sich die innere Folie 31 nicht ohne weiteres in 
das auSere Sieb 1 1 einschieben, laBt sich jedoch, wie in Fig. 7 mit gestri- 
chelter Linie angedeutet ist, so knicken, daB sie eingeschoben werden 

20 kann. Wenn die Folie 31 sich dann wieder in ihre runde Form aufbiegt, 
zentrieren die Vorsprunge 33 auBeres Sieb 1 1 und innere Folie 31 zuein- 
ander, indem sich die Vorsprunge 33 in die Hohlraume 12 des Siebes 1 1 
einsetzen. Eine gegenseitige Verklebung ist daher nicht unbedingt erforder- 
lich. 

25 

Wie Fig. 8a bis 8c zeigen, konnen die Rander der Hohlraume 12 des auSe- 
ren Siebes 1 1 glatt oder abgerundet sein. Durch Einwirkung der Vorsprunge 
33 bilden sich an den Enden 21 der Stengel 19 ausgepragte Vertiefungen 
35, siehe linke Seite der Fig. 9 oder Fig. 1 1. Da die Enden 21 beim Form- 
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vorgang der Stengel 19 keinerlei Verbreiterung erfahren, laSt sich der Tra- 
ger 1 7 mit den Stengein 19 sehr leicht von der Formwaize 5 abheben. Beim 
Kalandern, das durchgefuhrt wird, wie zuvor unter Bezugnahme auf Fig. 4 
beschrieben wurde, ergeben sich aufgrund der endseitigen Vertiefungen 35 
5 endseitige Verdickungen 27 als Verhakungsmittel, die, abhangig von den 
Fornngebungen des Querschnittes der Hohlraume 12 des Siebes 1 1 und der 
Form der Vorsprunge 33, pilzkopfartig, sternformig oder dergleichen sein 
konnen. 



10 Fig. 10 und 1 1 verdeutlichen die Bildung einer pyramidenformigen Vertie- 
fung 35 durch einen pyramidenformig geformten Vorsprung 33. Nacli dem 
Kalandern fuhrt diese Pyramidenform der Vertiefung 35 je nach verwende- 
tem Kunststoff material zu einer Form der endseitigen Verdickung 27, wie 
sie in Fig. 12a dargestellt ist, oder zu der in Fig. 12b gezeigten Form der 

15 endseitigen Verdickung 27. Wenn es sich urn einen Kunststoff handelt, der 
beim Kalandern an den Pyramidenkanten 37 einreiBt, kommt es zu der in 
Fig. 12a gezeigten Kopfform, andernfalls ergibt sich die in Fig. 12b gezeigte 
Form. 



20 Fig. 13a bis 13f zeigen einige Beispiele moglicher Formgebungen der Hohl- 
raume 12 des auBeren Siebes 1 1 und der in die Hohlraume eingreifenden 
Vorsprunge 33. Es versteht sich, daB auch andere geometrische Formen 
gewahit werden konnen. Als formbare Werkstoffe kommen fur die Durch- 
fuhrung des erfindungsgemaRen Verfahrens auch biologisch abbaubare 

25 Werkstoffe (BAW) in Frage. BAW konnen auf Basis nachwachsender oder 
petrochemischer Rohstoffe oder aus Kombinationen beider hergestellt wer- 
den. 
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Patentanspruche 

1) Verfahren zur Herstellung eines HaftverschluRteiles mit einer Vielzahl 
von einstuckig mit einem Trager ausgebildeten Verhakungsmittein in 
Form von endseitlge Verdickungen aufweisenden Stengein, bei dem 
ein formbarer Werkstoff in plastischem oder fltissigem Zustand dem 

5 Spalt zwischen einem Druckwerkzeug und einem Formwerkzeug zu- 

gefuhrt wird und diese so angetrieben werden, daB der Trager im 
Spalt gebildet und in einer Transportrichtung gefordert wird, bei dem 
als formgebendes Element am Formwerkzeug ein durchgehende 
Hohlraume aufweisendes Sieb ven^^endet wird und bei dem die Ver- 

10 hakungsmittel dadurch gebildet werden, daS der formbare Werkstoff 

in den Hohlraumen des Siebes zumindest teilweise erhartet, dadurch 
gekennzeichnet, daS ein solches Formwerkzeug verwendet wird, das 
an der vom Druckwerkzeug abgekehrten Seite des Siebes ein mit des- 
sen Hohlraumen zusammenwirkendes zweites formgebendes Element 

1 5 aufweist, durch das der formbare Werkstoff im Bereich der auBeren 

Enden der Stengel geformt wird. 

2) Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB als formba- 
rer Werkstoff ein thermoplastischer Kunststoff verwendet wird. 

20 

3) Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daS als 
Druckwerkzeug eine Druckwaize und als Formwerkzeug eine die 
formgebenden Elemente tragende Formwaize verwendet werden und 
daB beide Walzen fiir einen zwischen ihnen gebildeten Forderspalt 

25 angetrieben werden, durch den der Trager in Transportrichtung be- 

wegt wird. 
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4) Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, daB die Form- 
walze temperiert wird, 

5 5) Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, dadurch gekennzeich- 
net, daB als an der Innenseite des Siebes angeordnetes zweites form- 
gebendes Element ein inneres, zweites Sieb verwendet wird. 



6) Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, daB ein inneres 
1 0 Sieb mit gegenuber dem auBeren Sieb vergroBerten Sieboffnungen 

verwendet wird. 



7) Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, daB Siebe mit 
Sieboffnungen unterschiedlicher und/oder von der Kreisform abwei- 
1 5 chender Querschnittsform verwendet werden. 



8) Verfahren nach einem der Anspruche 5 bis 7, dadurch gekennzeich- 
net, daS Siebe unterschiedlicher Dicke verwendet werden, vorzugs- 
weise ein inneres Sieb mit einer gegenuber dem auSeren Sieb verrin- 

20 gerten Dicke verwendet wird. 

9) Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, dadurch gekennzeich- 
net, daB als an der Innenseite des Siebes angeordnetes zweites form- 
gebendes Element eine mit Vorsprungen, welche sich in die Hohl- 

25 raume des Siebes erstrecken, versehene Folie venA^endet wird und daB 

durch diese Vorsprunge Vertiefungen in den Enden der aus dem 
Kunststoff geformten Stengel erzeugt werden. 
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1 0) Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, daB durch ent- 
sprechende Formgebung der Vorspriinge der Folie Vertiefungen in 
Kegelform, Pyrahiidenform oder Sternform in den Enden der Stengel 
erzeugt werden. 

5 

11) Verfaiiren nach einem der Anspruche 1 bis 10, dadurch gekennzeich- 
net, daB nach dem Entformen der mittels der formgebenden Elemente 
gebildeten Stengel deren Enden durch Kalandern zur Bildung der end- 
seitigen Verdickungen verformt werden. 

10 

12) Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 1 1, dadurch gekennzeich- 
net, daS als thermoplastischer Kunststoff Polyolefine oder Blends von 
Polyamiden verwendet werden. 



15 13) FlachenhaftverschluB mit einem nach dem Verfahren gemaS einem 
der Anspruche 1 bis 12 hergestellten HaftverschluBteil mit einer Viel- 
zahl von einstuckig mit einem aus thermopolastischem Kunststoff ge- 
fertigten Trager ausgebildeten Verhakungsmitteln in Form von endsei- 
tige Verdickungen aufweisenden Stengeln. 
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